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Werkwijze voor behulp van eeh vloeiboor aanbrengen van 
een kraag in een plaat. 



De uitvinding betreft een werkwijze voor met behulp 
van een snel om zijn as draaibare doorn uitsluitend door 
wrijvingswarnite en druk maken van een door een kraag 
omgeven gat in een dunne metalen plaat of de wand van 
een dunne metalen buis. 

Bij het uitvoeren van de bekende werkwijze ontstaat 
bij dunne platen het probleem dat het aanbrengen van een 
kraag rond het vervaardigde gat niet raogelijk is. De 
hoeveelheid materiaal welke vrijkomt bij het maken van 
een gat is daarvoor onvoldoende. 

De uitvinding beoogt hiervoor een oplossing te bie— 
den. Dit wordt volgens de uitvinding bereikt doordat men 
voorafgaande aan het maken van het gat, ter plaatse van 
het aan te brengen gat een stuk materiaal aanbrengt. 
Door aanbrengen van extra materiaal wordt het mogelijk 
om ook in zeer dunne platen gaten met kragen aan te 
brengen. Het stuk materiaal kan een plaat of meerdere 
platen zijn. De plaat kan b.v. door lassen of door 
lijmen worden bevestigd. De las kan door middel van een 
ringvormige elektrode zijn aangebracht. Daarbij kan de 
diameter van de elektrode ongeveer die van het te maken 
gat zijn. 

De werkwijze wordt toegelicht aan de hand van de 
tekeningen. 

In de tekeningen toont: 

Fig.1 een perspektivische tekening waarin de werk- 
wijze volgens de uitvinding wordt geillustreerd aan de 
hand van het aanbrengen van een gat in een koker; 

Fig. 2 een doorsnede door fig.1; 

Fig. 3 een perspektivisch aanzicht van het 
aanbrengen van de plaat; 
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.Fig.5 t/ra 8 uitvoeringsvoorbeelden van net aan-" 
brengen van het extra materiaal. 

Pig. 9 een uitvoering waarbij het extra materiaal 
aan de onderzijde is aangebracht en 
5 Fig. 10 een uitvoering waarbij aan weerszijden extra 

materiaal is aangebracht. 

Door middel van een snel om zijn as draaibare doom 
wordt (zie fig.1) uitsluitend door het uitoefenen van 
warmte in een koker of pijp een gat aangebracht, waarbij 
10 het vrijgekomen materiaal een kraag vomit. Bij zeer dun 

ne kokers of pijpen is het daartoe benodigde materiaal 
onvoldoende voorhanden. Volgens de uitvinding wordt door 
lijmen (fig.1), of lassen (fig. 3 t/ra 8) extra materiaal 
in de vorm van een plaat (fig.1, 3, 5 en 7,) of in de 
15 vorm van een schijf (fig. 6 en 8) aangebracht. De plaat 

of schijf kan ook door puntlassen of ringvormig lassen 
wordt aangebracht. 
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CONCLUSIES 



1. Werkwijze voor met behulp van een snel om zijn 
as draaifaare doom uitsluitend door wrijvingswarmte en 
druk maken van een door een kraag omgeven gat in een 
dunne metalen plaat of de wand van een dunne metalen 
buis, met het kenmerk , dat men voorafgaande aan faet ma- 
ken van het gat, ter plaatse van het aan tQ brengen gat 
een sterk materiaal aanbrengt. 

2. Werkwijze volgens conclusie 1, met het kenmerk , 
dat het stuk materiaal een plaat is. 

3. Werkwijze volgens conclusie 2 r met het kenmerk , 
dat de plaat door lassen is bevestigd. 

4. Werkwijze volgens conclusie 3, met het kenmerk , 
dat de las door middel van een ringvormige elektrode 
wordt uitgevoerd. 

5. Werkwijze volgens conclusie 4, met het kenmerk , 
dat de diameter van de elektrode ongeveer die van het te 
maken gat is. 

6. Werkwijze volgens conclusie 1, met het kenmerk , 
dat het materiaal door lijmen is bevestigd- 
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